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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Her- 
stellen eines Fahrzeugluftreifens, bei dem zum Erzeugen 
und Auflegen eines vorzugsweise unvulkanisierten Lauf- 
streifens auf einen Teilreifen, der bereits eine bombierte 
Karkassosowie radial aufSen davon oin Gurtolpaket des- 
sen Gummierung im vulkanisierten Zustand einen spezi- 
fischen elektrischen Widerstand < 10 8 Ohm x cm besitzt, 
aufweist,zumindest ein Materialstreifen in zahlreichen im 
wesentlichen aneinander liegenden in Reifenumfangs- 
richtung verlaufenden Windungen auf den Teilreifen ge- 
wickelt wird. 

Um einen Fahrzeugluftreifen bereitzustellen, der eine ge- 
sicherte Abteitfahigkeit gewahrleistet und gleichzeitig 
einfach und unkompliziert hergestellt werden kann, wird 
vorgeschlagen, daS zumindest ein Materialstreifen aus 
Kautschuk und/oder Kunststoff eingesetzt wird, durch 
den in Reifenquerrichtung zumindest zwei Zonen erzeugt 
werden, deren Trennflachen in der Laufstreifenoberflache 
munden, wobei eine Zone im vulkanisierten Zustand ei- 
nen spezifischen elektrischen Widerstand < lO^Ohm x cm 
besitzt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
FahrTeugluftreifens, bei dem zum Erzeugen und Aufiegen 
eines yorzugsweise unvulkanisierten Laufstreifens auf einen 5 
Teilreifen, der bereits eine bombierte Karkasse sowie radial 
auBen davon ein Giirtelpaket, dessen Gummierung im vul- 
kanisierten Zustand einen spezifischen elektrischen Wider- 
stand < lO^hm x cm besitzt, aufweist, zumindest ein Ma- 
ted alstreifen in zahlreichen im wesendichen aneinander lie- 10 
genden in Reifenumfangsrichtung verlaufenden Windungen 
auf den Teilreifen gewickelt wircL 

Bei einem Fahrzeug besteht im allgemeinen das Problem, 
daB es wahrend des Fahrbetriebes elektrisch aufgeladen 
wird. Eine ausreichende Ableitung der elektrostatischen La- 15 
dungen ist aber nur dann gegeben, wenn die Aufstandsflache 
des Reifens ausreichend leitfahig ist und mit der Fahrbahn 
stctigcn Kontakt hat. Wcnn das nicht der Fall ist, konnen un- 
angenehme Entladungen eintreten. Insbesondere bei kiesel- 
saurehahigen Laufflachen, die dem Reifen an sich gute 20 
Fahreigenschaften, wie einen geringen Rollwiderstand und 
gute NaBrutscheigenschaften verleiben, ist deren niedrigere 
elektrische Leitfahigkeit eine mischungsbedingte nachtei- 
lige physikalische Eigenschaft 

In der Vergangenheil haL es nicht an Versuchen geman- 25 
gelt, die elektrische Leitfahigkeit von kieselsaurehaltigen 
Reifenlaufstreifen zu erhdhen. Derartige MaBnabmen sind 
z.B. aus der EP0 658 452A1 oder aus der 
EP0718 127A1 bekannL Die HersteUung der dort be- 
schriebenen Laufstxeifen erfolgt im allgemeinen in einem 30 
Mehrfach-Extruder, der es ermoglicht, beide Kautschukmi- 
schuogen in der Gesamtbreite des Laufstreifens in einem 
Verfahrensschritt zu extrudieren. Pur diesen Verfahrens- 
schritt sind aufwendige und groBe Extruder erforderlich, die 
insbesondere bei der Variante der EP 0 718 127 Al kompli- 35 
zierte Mundstucke aufweisen mussen. Ein weiterer Nachteil 
der in diesen Dokumenten ofFenbarten Moglichkeiten be- 
steht darin, daB der Extrusionsvorgang mit dem spateren 
Profildesign abgestimmt werden muB, da eine Ableitfahig- 
keit nur gegeben ist, wenn sich eine leitfahige Schicht in er- 40 
habenen Profllelementen (Profilklotzen) befindet, um den 
Fahrbahnkontakt zu gewahrleisten. 

Der vorliegenden Anmeldung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, einen Fahrzeugluftreifen bereitzusteUen, der eine 
gesicherte Ableitfahigkeit gewahrleistet und gleichzeitig 45 
einfach und unkompliziert hergestellt werden kann. 

Gelost wird diese Aufgabe erfindungsgemaB durch die 
Merkmale der Paten tansprtiche 1, 2 und 10. 

Ein Verfahren zur HersteUung eines Fahrzeugluftreifens, 
bei dem ein Kautschukmaterialstreifen in zahlreichen im 50 
wesendichen aneinander liegenden Windungen um einen 
Teilreifen gewickelt wird, ist aus dem Stand der Technik (R, 
A. Cronin: Elastomerics, August 1987, Seiten 24 bis 27) be- 
reits bekannt Die Vorteile dieses Verfahrens liegen insbe- 
sondere darin, daB nur kleine Extruder fur die Laufstreiren- 55 
mischungen bereitgestellt werden mUssen und der Material- 
streifen warm um den Teilreifen gewickelt wird, ohne daB 
ein Laufstreifen mit StoBstelle (Splice) gebildet wird, wo- 
durch auf eine Verwendung von Benzinlosungen, die bisher 
als Hafrvermittler dienten, verzichtet werden kann. Erfin- 60 
dungsgemaB konnte dieses Verfahren in der Art abgewan- 
delt werden, daB Fahrzeugluftreifen erhalten werden, die 
uber die gesamte Bodenaufstandsflacbe eine hervorragende 
Ableitfahigkeit von elektrostatischen Ladungen besitzen. 

Fur die HersteUung cincs solchcn Fahj^ugluftrcifcns 65 
konnen ein oder mehrere im wesendichen flache Material- 
streifen (bevorzugtes Verhaltnis zwischen Breite zu Dicke > 
7 : 1) aus Kautschuk und/oder Kunststofif verwendet wer- 



den. PrinzipieU ist es dabei mogUch, mehrere Materialstrei- 
fen in Langsrichtung aneinander zu setzen. Der einzelne 
Materialstreifen ist aus zumindest zwei Schichten in seiner 
T^angsrichtung aufgehaut, wobei eine Schicht im vulkani- 
sierten Zustand einen spezifischen elektrischen Widerstand 
< 10 s Ohm x cm besitzt, so daB diese Schicht die leitfahige 
Zone in der Laufstreifenoberflache bildet, Diese Schicht 
kann schraaler ausgebildet sein als die andere nicht leitfa- 
hige Schicht des Materialstreifens. Die unterschiedUchen 
Schichten konnen z. B. in der Art erzeugt werden, daB mit- 
tels Coextrusion in einem Duplexextruder beide Schichten 
zusarnmengefuhrt werden und den unvulkanisierten Materi- 
alstreifen bilden. Es ist auch mogUch, die einzelnen Schich- 
ten je weils getrennt zu extrudieren und anschlieBend mitein- 
ander zu dublieren. Wenn die Erzeugung des Materialstrei- 
fens durch einen Extruder erfolgt, sind fur die HersteUung 
der Kautschukmischung fiir den Materialstreifen einfache 
Extrudcranlagcn cinsctzbar. Dabci ist cs z. B. mogUch, cine 
aus dem Stand der Technik bekannte RuBmischung fur Rei- 
fenlaufstreifen als leitfahige Schicht zu verwenden und eine 
kieselsaurehaltige Kautschukmischung als weitere Schicht- 
komponente einzusetzen. Bei dieser Kombination sind 
Fahrzeugluftreifen hersteUbar, die hervorragenden RoU wi- 
derstand und einen geringes NaBrutschverhalten bei gleich- 
zeitig hohem Ableitungsvennogen aufweisen. Weiterhin be- 
steht die Moglichkeit, einen Zweischichten-Materialstreifen 
zu erzeugen, indem auf einen Materialstreifen, der aus einer 
einzigen Schicht besteht, durch Spriihen oder Tauchen eine 
weitere, d. h. leitfahige Schicht aufgebracht wird. Fur diese 
Variante konnen aus dem Stand der Technik einfache Anla- 
gen zum Spriihen bzw. Tauchen verwendet werden. Fur die 
HersteUung der leitfahigen Spriih- bzw. Tauchlosung kon- 
nen z. B. in Losung gebrachte leitfahige Mischungen Ver- 
wendung finden. Des weiteren ist es mogiich, daB fur solche 
Losungen leitfahige Polymere z. B. PolyaniUne bzw. Poiy- 
pyrrole eingesetzt werden. Diese Losungen konnen auf der 
Basis von Kautschuk und/oder Kunststoff hergesteUt wer- 
den. Die Schichtdicke der leitfahigen Komponente kann 
durch mehrmaUges Spriihen bzw. Tauchen variiert werden. 

Es ist aber auch mogUch, daB mehrere einzelne Material- 
streifen nebeneinander, bezogen auf die Axialrichtung des 
Teilreifens, gewickelt werden. Dabei besteht z. B. ein Mate- 
rialstreifen aus einer homogenen im vulkanisierten Zustand 
schlecht leitenden Mischung und der daran, bezogen auf den 
TeUreifen, axial angrenzende Materialstreifen aus einer leit- 
fahigen Mischung, so daB sich im fertigen Reifen schlecht 
leitende und gut leitende Zonen abwechseln. Dabei kann die 
Breite der einzelnen Materialstreifen variieren. Vorzugs- 
weise soUen zwei einzelne Materialstreifen gleichzeitig auf- 
gewickelt werden, jedoch ist es auch denkbar, erst einen Ma- 
terialstreifen aufzuspulen (z. B. eine Windung) und an- 
schUeBend den zweiten Materialstreifen angrenzend aufzu- 
bringen. Diese Aufbringungsvarianten sind abhangig von 
der Geometrie (z. B. Breite) der jeweiUgen Materialstreifen. 
Die HersteUung der einzelnen Materialstreifen erfolgt z. B. 
in einem Extruder. Als Kautschukmischungen k5nnen wie 
bereits bei der Variante des zweischichtigen Materialstrei- 
fenaufbaues erwahnt z. B. ruB- bzw. kieseisaureenthaltende 
Mischungen verwendet werden. 

Die Form des Materialstreifens soUte vorzugsweise, wie 
bereits erwahnt, ein Breiten-Dickenverhaltnis > 7 : 1 auf- 
weisen. Dabei soU der Materialstreifen mit seiner breiten 
Seite um den Teilreifen gewickelt werden und bei dessen an- 
schUeBender Windung mit der Vorhergehenden bzw. bei 
Verwendung von mchrcrcn Materialstreifen mit dem vorher- 
gehenden Materialstreifen in Kontakt stehen. Da durch den 
oder die Materialstreifen zwei Zonen erzeugt werden, wobei 
eine davon leitfahig ist und die Trennflache dieser beiden 
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Zonen an der Laufstreifenoberflache endet, wird eine wen- 
delformige Ableitung von der Bodenaufstandsflache in das 
Reifeninnere (zur Leitfahigen Gurtelpaketgummierung) si- 
chergestellt Der oderdie verwendeten Materialstreifen kon- 
nen dabei unterschiedliche Querschnittsformen aufweisen. 
So sind z.B. mehrschichtige flache Rechtecke, Dreiecke 
oder Rhomben, ellipsen-\bzw. kreisabschnittsformige Geo- 
metrien denkbar. 

Zur Erzeugung eines Fahrzeugluftreifens nach dem erfin- 
dungsgemaBeri Verfahren wird zumindest ein Materialstrei- 
fen, durch den in Reifenquerrichtung zwei Zonen erzeugt 
werden, wobei eine davon im vulkanisierten Zustand eine 
gute Leitfahigkeit aufweist, um den Teilreifen gewickelt. 
Dieser Teilreifen weist eine bereits bombierte Karkasse und 
radial aufien davon ein Gurtelpaket auf, dessen Gummi- 
erung im vulkanisierten Zustand einen spezifischen elektri- 
schen Widerstand < 10 8 Ohm x cm besiizt. Bei dem BegrifT 
"Gurtelpaket" ist cin Giirtcl und/odcr Bandage gemcint, die 
in Gummi eingebettete metallische oder textile Festigkeits- 
trager enthalt. Es ist auch moglich, daB zwischen diesen ein- 
zelnen Schichten (Karkasse und/oder Gurtel und/oder Band- 
age) Verstarkungsplatten aus Kautschuk bzw. Gummi vor- 
handen sind. Des weiteren ist es auch moglich, daB als radial 
auBerste Schicht des Teilreifens sich eine Kautschuk oder 
GuiiunischichL befindet. Diese kann inoglicherweise auch 
im vulkanisierten Reifenlaufstreifen die Funktion einer 
Laufflachenunterschicht (Baseschicht) ubernehmen. In je- 
dem Fall ist es aber wichtig, daB diese radial auBerste 
Schicht des Teilreifens elektrisch leitfahig ist, damit uber- 
haupt elektrostatische Ladungen von der Fahrbahnoberfla- 
che in den Reifen hineingeleitet werden konnen. 

Prinzipiell ist es aber auch moglich, den Reifenaufbau- 
prozefi so zu gestalten, daB ein Laufstreifen/Gurtelringpaket 
auf einen Teilreifen, der bereits eine bombierte Karkasse 
aufweist, aufgelegt wird. In diesem Fall wird der Laufstrei- 
fen durch Umwickeln zumindest eines Materialstreifens, der 
im vulkanisierten Zustand in der Laufstreifenoberflache eine 
Zone bildet, die einen spezifischen elektrischen Widerstand 
< 10 8 Ohm x cm aufweist und in Kontakt mit der Gummi- 
erung des Gurtelringpaketes steht, erzeugt. Erfindungsge- 
maB besteht der Materialstreifen entweder aus zumindest 
zwei Schichten aus Kautschuk und/oder Kunststoff, wobei 
eine Schicht im vulkanisierten Zustand ebenfalls einen spe- 
zifischen elektrischen Widerstand < 10 8 Ohm x cm aufweist 
oder es werden zumindest zwei einzelne Materialstreifen 
mit entsprechenden leitfahigen Merkmalen eingesetzt. Die 
Trennflache dieser Schichten bzw. Materialstreifen befindet 
sich in der Laufstreifenoberflache. Der Vorteil dieser Ver- 
fahrensweise liegt darin, daB einzelne Reifenbauteile unab- 
hangig voneinander gefertigt werden konnen und eine be- 
darfsgerechte Reifenherstellung erfolgen kann. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann fur die Herstel- 
lung von Neureifen, d. h. die Aufbringung des Materialstrei- 
fens erfolgt auf einen unvulkanisierten Teilreifen, verwen- 
det werden. Es ist aber auch moglich, dieses Verfahren fur 
vor- bzw. fertigvulkanisierte Teilreifen anzuwenden. Damit 
es auch moglich, unkornpliziert Rundemeuerungen vorzu- 
nehmen, bei denen Reifen mit ausreichender Ableitfahig- 
keit, die umlaufend gesichert ist, erzeugt werden. 

Anhand eines in der Zeichnung dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiels soli die Erfindung naher erlautert werden. 

Fig. 1 zeigt schemausch den Aufbau einer Vorrichtung 
fur die Durchfuhrung des Verfahrens. 

Fig. 2 zeigt schematisch den Querschnitt eines Fahrzeug- 
luftreifens, der durch das Verfahren hcrgcstcllt worden ist 

Aus einem Duplex-Extruder 1 wird ein Materialstreifen 2 
gefbrdert, der aufgrund des Extruder-Mundstiickes einen 
runden Querschnitt aufweist. Dieser Materialstreifen 2 be- 



steht in seiner Langsrichtung zu nahezu gleichen Teilen aus 
zwei verschiedenen Kautschukmischungen, die schicht- 
weise aneinander grenzen. Uber Umlenkrollen 3 und ein 
nicht naher dargestelltes Walzwerk wird der extrudierte 

5 Rundschnurmaterialstreifen (Durchmesser ca. 1 cm) in eine 
flache Rechteckquerschnittsform (ca. 16x2 mm) uberfuhrt. 
Uber einen Auflagekopf 4 wird der Teilreifen 5, der frei 
drehbar gelagert ist, angetrieben. Uber eine Cornputersteue- 
rung 6 wird ausgehend von der Extrusion des Materialstrei- 

10 fens 2 uber den beweglichen Auflagekopf 4 der flachge- 
walzte Materialstreifen mit seiner breiten Seite auf den Teil- 
reifen 5 gespult. Dieser Teilreifen 5 weist als seine radial au- 
Berste Schicht eine im vulkanisierten Zustand leitfahige 
Bandagengummierung auf. Das Aufspulen des Material- 

15 streifens 2 erfolgt in der Art, daB ein bis zwei Windungen 
des Materialstreifens 2 auf die Seitenwand des Teilreifens 5 
gespult werden und daran anschlieBend der Reifenlaufstrei- 
fen von cincr axialcn Bcgrcnzung in Rcifcnumfangsrichtung 
zu seiner anderen axialen Begrenzung aufgewickelt wird. 

20 Uber die Computersteuerung 6 wird festgelegt, in welchem 
MaBe die aneinander grenzenden aus Schichten aufgebauten 
Materialstreifenwindungen uberlappen. Dabei ist es aber 
auch moglich, daB die Materialstreifenwindungen nur auf 
StoB in Reifenumfangsrichtung aneinander grenzen. Der 

25 Auflagekopf 4 wird so gesteuert, daB dieser pro Unidrehung 
des Teilreifens 5 insgesamt 1 bis 15 mm in Axialrichtung 
des Reifens verschoben wird. Durch diesen Aufwickelvor- 
gang wird sichergestellt daB im vulkanisierten Zustand zu- 
mindest eine leitfahige Schicht des Materialstreifens 2 sich 

30 wendelformig von einer axiaien Begrenzung des Laufstrei- 
fens zur anderen in Reifenumfangsrichtung stets ein Kon- 
takt zur Fahrbahnoberflache gewahrleistet wird. Durch ein 
geeignetes Steuersystem 6 ist es moglich, die Laufstreifen- 
dicke zu beeinflussen bzw. den Auflagekopf 4 mehrere Male 

35 von einer axialen Seite zur anderen den Materialstreifen auf- 
wickeln zu lassen. Durch einen nicht naher beschriebenen 
Anrollvorgang wird der Materialstreifen 2 auf den Teilreifen 
5 gedruckt. AnschlieBend kann die Vulkanisation des fertig 
gewickelten Reifenrohlings erfolgen. Erzielt werden Fahr- 

40 zeugluftreifen, die einer gesicherten Ableitung von elektro- 
statischer Ladung von der Fahrbahnoberflache uber eine 
leitfahige Schicht des Laufstreifens, uber weitere leitfahige 
Schichten in dem Reifen bis hin zur Felge gewahrleisten. 
Die Fig. 2 verdeutlicht einen Querschnitt eines durch das 

45 erfindungsgemaBe Verfahren hergestellten Fahrzeugluftrei- 
fens. Der Laufstreifen 7 wurde auf den Teilreifen 5 in der 
Art aufgebracht, daB ein Materialstreifen 2 aus zwei Schich- 
ten besteht (2a und 2b), wobei die Schicht 2a im vulkanisier- 
ten Zustand einen spezifischen elektrischen Widerstand von 

50 < 10 8 Ohm X cm aufweist Diese Schicht 2a steht radial in- 
nen mit einer nicht dargestellten zum Gurtelpaket zahlen- 
den, ebenfalls leitfahigen Schicht in Kontakt. Die Ableitung 
elektrischer Ladungen erfolgt uber diese leitende Schicht 
des Gurtelpaketes, uber weitere leitfahige Schichten wie 

55 z. B. der Karkass-Gumrnierung bzw. der Seitenwandgurn- 
mierung bis hin zur Felge. Der Materialstreifen 2 wurde in 
der Art erzeugt, daB ein extrudierter Kautschukstreifen aus 
der Mischung 2b, die eine kieselsaureenthaltende Zusam- 
mensetzung aufweisen soli, durch ein Tauchbecken gezogen 

60 worden ist, worin sich eine Kautschuklosung (Kautschuk- 
mischung, die im vulkanisierten Zustand leitfahig ist, in 
Benzin gelost) befindet Dieser dunne aufgebrachte die Leit- 
fahigkeit positiv beeinflussende Rim 2a ist ausreichend fur 
eine gesichene Ableitfahigkeit 

65 Mit dicscm crfindungsgcmaBcn Verfahren werden Fahr- 
zeugluftreifen erzeugt, die die optimalen Fahreigenschaften 
von z. B. kieselsaurehaltigen Gummimischungen aufweisen 
und gleichzeitig das Problem der schlechten Ableitfahigkeit 
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losen. Diese Fahrzeugluftreifen konnen verfahrenstechnisch 
unkompiiziert und kostengunstig hergestellt werden sowohi 
als Neureifen als auch als rundemeuerter Reifen. 

Palentanspriiche 5 

1. Verfahren zum Herstellen eines Fahrzeugluffcrei- 
fens, bei dem zum Erzeugen und Auflegen eines vor- 
zugsweise unvulkanisierten Laufstreifens auf einen 
Teilreifen, der bereits eine bombierte Karkasse sowie 10 
radial auBen davon ein Giirtelpaket, dessen Gummi- 
erung im vulkanisierten Zustand einen spezifischen 
elektrischen Widerstand < 10 8 Ohm x cm besitzt, auf- 
weist, zumindest ein Materialstreifen in zahlreichen im 
wesentlichen aneinander liegenden in Reifenumfangs- 15 
richtung veriaufenden Windungen auf den Teilreifen 
gewickelt wird, dadurch gekennzeichnet, daB zumin- 
dest cin Materialstreifen (2) a us Kautschuk und/oder 
Kunststoff eingesetzt wird, durch den in Reifenquer- 
richtung zumindest zwei Zonen (2a, 2b) erzeugt wer- 20 
den, deren Trennflachen in der Laufstreifenoberflache 
munden, wobei eine Zone im vulkanisierten Zustand 
einen spezifischen elektrischen Widerstand < 10 8 Ohm 

x cm besitzt 

2. Verfahren zum Herstellen eines Fahrzeugluftrei- 25 
fens, bei dem ein Laufstreifen/Giirtelringpaket auf ei- 
nen Teilreifen, der bereits eine bombierte Karkasse auf- 
weist, aufgelegt wird, wobei das Gurtelringpaket gum- 
mi erte Festigkeitstrager enthalt, deren Gummierung im 
vulkanisierten Zustand eigen spezifischen elektrischen 30 
Widerstand < 10 8 Ohm x cm besitzt, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest ein Materialstreifen (2) aus 
Kautschuk und/oder Kunststoff in, im wesentlichen an- 
einanderliegenden, in Gurtelumfangsrichtung veriau- 
fenden Windungen auf das Gurtelringpaket gewickelt 35 
wird, durch den in Gurtelquerrichtung zumindest zwei 
Zonen (2a, 2b) erzeugt werden, deren Trennflachen in 
der Laufstreifenoberflache munden, wobei eine Zone 
im vulkanisierten Zustand einen spezifischen elektri- 
schen Widerstand < 10 8 Ohm x cm besitzt. 40 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein vor- oder fertigvulkanisierter Teilrei- 
fen verwendet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi ein Teilreifen, der unvulkanisiert ist, ver- 45 
wendet wird. 

5. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi zumin- 
dest ein vorvulkanisierter Materialstreifen aufgewik- 
kelt wird 50 

6. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Ma- 
terialstreifen mi dels Extrusion erzeugt wird 

7. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi die Leit- 55 
fahigkeit des Materialstreifens mittels einer Losung aus 
Kautschuk und/oder Kunststoff erzeugt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Materialstreifen aus einer leitfahigen Lo- 
sung aus Kautschuk und/oder Kunststoff bespriiht 60 
wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, dafi der Materialstreifen in eine Losung aus Kau- 
tschuk und/oder Kunststoff getaucht wird. 

10. Fahrzeugluftreifen mit zumindest einem Gurtclpa- 65 
ket, dessen Gummierung im vulkanisierten Zustand ei- 

n □ spezifischen elektrischen Widerstand < 10 8 Ohm x 
cm besitzt und weiteren ublichen Bestandteilen, da- 
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durch gekennzeichnet, dafi dessen Laufstreifen in Rei- 
fenquerrichtung zumindest zwei Zonen aufweist, deren 
Trennflachen in der Laufstreifenoberflache munden, 
wobei eine Zone im vulkanisierten Zustand einen spe- 
zifischen elektrischen Widerstand < 10 8 Ohm x cm auf- 
weist und wobei die Zonen gebildet sind durch zumin- 
dest einen Materialstreifen aus Kautschuk und/oder 
Kunststoff, der in, im wesentlichen aneinander liegen- 
den, in Reifenumfangsrichtung veriaufenden Windun- 
gen auf den Teilreifen gewickelt ist. 
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